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@) Asynchronlaufer. 

© Bei dem Asynchronlaufer mit einem auf der Welle (2) 
befestigten Blechpaket (1) und einer Kafigwicklung, 
deren in Nuten eingelegten Leiterstabe (4) Ober Kurz- 
schlussringe (6) an den beiden Stirnseiten kurzgeschlossen 
sind, liegeh die Kurzschlussringe (6) unmittelbar auf den 
Endblechen (5) bzw. Endplatten auf und sind mit den 
Leiterstaben grossflachig und stoffschlussig durch Strahl- 
schweissen verbunden. Die Kurzschlussringe (6) Qberneh- 
men dabei die Funktion der Pressplatten. 

Dadurch lasst sich neben einer Vereinfachung der 
Herstellung auch eine kurzere Baulange der Maschine 
erzielen. 
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PATENT ANSPRUCHE 

1 . Asynchronlaufer mit einem auf einer Welle (2) befestig- 
ten Blechpaket und einer Kafigwicklung, deren in Nuten (3) 
angeordneten Leiterstabe (4) liber Kurzschlussringe (6) an den 
beiden Lauferstirnseiten kurzgeschlossen sind wobei die Stirn- 
flachen der Leiterstabe (4) mit den dem Blechpaket (1) zuge- 
wandten Stirnflachen der Kurzschlussringe (6) mittels Strahl- 
schweissen stumpf verschweisst sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kurzschlussringe (6) unmittelbar auf den Endblechen 
(5) bzw. Endplatten des Blechpakets (1) aufliegen und gleich- 
zeitig zum axialen Verspannen des Blechpakets (1) dienen. 

2. Asynchronlaufer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kurzschlussring (6) einen Innendurchmesser auf- 
weist, der kleiner ist als der im Nutgrund gemessene Blechpa- 
ketdurchmesser. 

3. Asynchronlaufer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Leiterstabe (4) aus Kupfer oder einer 
Kupferlegierung, die Kurzschlussringe aus Aluminium oder ei- 
ner Aluminiumlegierung bestehen. 

4. Asynchronlaufer nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kurzschlussringe (6) sich im we- 
sentlichen iiber die gesamte Stirnflache des Blechpakets (1) er- 
strecken und gleichzeitig die Funktion der Pressplatten uber- 
nehmen, welche Kurzschlussringe (6) im wellennahen Bereich 
durch Spannmittel in Axialrichtung gehalten sind. 

5. Asynchronlaufer nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Endplatten des Blechpakets aus 
stanzbaren Blechen gebildet sind. 

6. Asynchronlaufer nach einem der Anspruche 1, 3 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass separate Pressplatten (7) vorgese- 
hen sind, welche im Innenraum des Kurzschlussringes (6) ange- 
ordnet sind und gleichzeitig als Montagehilfen dienen. 

7. Asynchronlaufer nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass Mittel (8, 9) zur axialen Fixierung 
des Blechpakets (1) auf der Welle (2) vorgesehen sind. 



BESCHREIBUNG 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Asynchronlaufer ge- 
mass dem Gattungsbegriff des Anspruchs 1. 

Mit diesem Oberbegriff nimmt die Erfindung auf einen 
Stand der Technik Bezug, wie er sich beispielsweise aus der 
US-PS 3 705 971 ergibt. Bei diesem bekannten Asynchronlaufer 
stossen die Leiterstabe stumpf auf die Kurzschlussringe. Im 
Zwischenraum zwischen benachbarten Leiterstaben sind Ring- 
segmente eingelegt, urn die Einbringung einer kontinuierlichen 
Schweissnaht, welche die Grenzzonen von Kurzschlussring 
einerseits und Stirnflachen der Leiterstaben bzw. der Ring- 
segmente umfasst, zu ermoglichen, weil sonst zwischen den ein- 
zelnen Staben das Metall wegschmelzen wiirde. Diese Art des 
Aufbaus der Kafigwicklung ist vergleichsweise aufwendig, weil 
die Ringsegmente eingepasst und wahrend des Schweissvor- 
gangs gehalten werden miissen. Daruber hinaus verlangert sich 
der Aktivteil des Laufers, und die Kurzschlussringe konnen 
nicht zum axialen Pressen des Blechpakets herangezogen wer- 
den. 

Bei dem aus der DE-PS 336 778 bekannten Induktionsmo- 
tor dienen als Stirnverbindungen fur die Ankerleiter die eiser- 
nen Deckplatten des Ankerkorpers. Die Deckplatten sind zu 
diesem Zweck mit Ausnehmungen versehen, in welche die An- 
kerleiter munden und darin verkeilt oder verschweisst sind. Dies 
setzt eine genaue Bearbeitung der Deckplatten voraus, wobei 
fur jede Laufertype und Ankerleiterquerschnitt eigene Deck- 
platten gefertigt werden mussen. 

Ausgehend vom aufgezeigten Stand der Technik liegt der 



Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Asynchronlaufer zu 
schaffen, der eine kostengunstige Fertigung ermoglicht und si 
durch kurze Baulange auszeichnet. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die im unabhang 
s gen Patentanspruch 1 gekennzeichnete Erfindung. 

Die wesentlichen Vorteile des Erfindungsgegenstandes sind 
in folgendem zu sehen: 

Es entfallen die ansonsten fur das Strahlschweissen unent- 
behrlichen Fullstiicke. Die Kurzschlussringe liegen unmittelbai 
to auf den Endblechen des Lauferblechpakets auf, was die Bau- 
lange der Maschine verkurzt. Die Endbleche konnen — miisse 
aber nicht — aus Dynamoblech bestehen. Einige wenige Lagei 
werden zwar durch das Strahlschweissen kurzgeschlossen und 
fest untereinander verbunden und verlieren dabei die elektri- 
15 schen Eigenschaften lamelierter Bleche, doch erhoht sich da- 
durch die Festigkeit des Endbereichs. 

Es entfallen dariiber hinaus die mit der Herstellung massiv. 
Endplatten anfallenden zusatzlichen Kosten. jj 
Weiterhin entfallen die Kosten fur das Verkeilen und Uber \ 
20 drehen der Leiterstabe vor dem Fugen: die Leiterstabe werden ' 
allesamt auf die selbe Lange, die sich aus der Aktivteillange in 
zusammengepressten Zustand ergibt. Eventuelle Toleranzen an 
der Aktivteillange konnen durch die axiale Nachgiebigkeit des 
Blechpakets — sie liegt etwa bei 3 bis 4 mm pro Meter Blechp£ 
25 ketlange — angeglichen werden. 

Die Kurzschlussringe sind vorzugsweise so ausgebildet, dasi 
sie gleichzeitig die Funktion von Pressplatten ubernehmen, wo- 
bei die Kurzschlussringe im Extremfall bis an die Welle heran- 
reichen. 

30 Der Erfindungsgegenstand und seine Weiterbildungen sowi< 
die mit der Erfindung erzielbaren weiteren Vorteile werden 
nachstehend anhand der Zeichnung, in welcher ein Ausfuh- 
rungsbeispiel veranschaulicht ist, naher erlautert. 
In der Zeichnung zeigt 

35 Fig. 1 einen teilweisen Langsschnitt durch einen Asynchron 
laufer, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Stirnseite des Asynchronlau- 
fers nach Fig. 1, 

Fig. 3 und 4 Abwandlungen der Ausfiihrung nach Fig. 1, 
40 bei welcher der Kurzschlussring gleichzeitig die Funktion einer 
Pressplatte ubernimmt, 

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Stirnseite des Asynchronlau- 
fers nach Fig. 4. 

Der Asynchronlaufer nach Fig. 1 weist ein aus Dynamo- 
45 blechen aufgebautes Blechpaket 1 auf, das auf einer Welle 2 be 
festigt ist. In halbgeschlossenen Langsnuten 3 des Blechpakets 
sind Leiterstabe 4 aus Kupfer oder Aluminium oder seinen Le- 
gierungen eingelegt. Die Endbleche 5 des Blechpakets sind aus 
stanzbaren Blechen gebildet, welche auf der selben Stanzein- 
so richtung wie fur die Dynamobleche gefertigt sind, wobei in ei- 
nem zusatzlichen Arbeitsgang die Nutzahne derart abgelangt 
wurden, dass deren Peripherie mit den Aussenflachen der Lei- 
terstabe 4 abschliesst. Ein Kurzschlussring 6 mit eben demsel- 
ben Aussendurchmesser liegt unmittelbar auf den Endblechen 5 
55 auf und ist mit den Stirnflachen der Leiterstabe 4 stumpf ver- 
schweisst. Der Kurzschlussring weist einen Innendurchmesser 
auf der kleiner ist als der im Nutgrund gemessene Durchmesser 
des Blechpakets 1. Auf diese Weise tragt der Kurzschlussring 6 
mit zur Pressung des Lauferblechpakets 1 bei. Im wellennahen 
eo Bereich wird das Lauferblechpaket 1 durch je eine Pressplatte 7 
an beiden Stirnseiten zusammengepresst, deren axiale Lage 
durch einen Sprengring 8 festgelegt ist, der teilweise in eine 
Ringnut 9 in der Welle 2 eingreift. Der Vollstandigkeit halber 
sind in den Figuren 1 und 2 axial verlaufende Kiihlbohrungen 
es 10 im Lauferblechpaket 1 eingezeichnet, die sich in entspre- 
chenden Bohrungen in den Pressplatten 7 fortsetzen. 

Die Herstellung des Asynchronlaufers vollzieht sich im we- 
sentlichen in den folgenden Verfahrensschritten: 
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Auf die Welle 2 werden Dynamobleche zu einem Blechpaket 
aufgestapelt und mit Endblechen 5 versehen. 

Nach dem Ausrichten der Bleche werden die Leiterstabe 4 in 
die Nuten eingelegt. Die Lange der Leiterstabe entspricht dabei 
der axialen Lange des Blechpakets 1 einschliesstich der Endble- 
che 5 im (axial) zusammengepressten Zustand. Dann werden die 
Pressplatten 7 aufgeschoben. Mittels einer (nicht dargestellten) 
Pressvorrichtung wird der gesarate Verband axial zusammenge- 
presst und durch die Sprengringe gesichert, Anschliessend wer- 
den die Kurzschlussringe 6 aufgelegt und gleichfalls axial zu- 
sammengepresst, bis sie an den Stirnflachen der Leiterstabe 4 
anliegen. 

Die grossflachige Verbindung zwischen dem Kurzschlussring 
6 und den Leiterstaben 4 erfolgt durch Elektronenstrahlschweis- 
sen, und zwar in derselben Weise, wie es in der eingangs ge- 
nannten US-PS 3 705 971 ausfuhrlich beschrieben ist. Die 
Schweissnaht ist in Fig. 1 mit 11 bezeichnet. Sie erstreckt sich in 
radialer Richtung uber die gesamte Stirnflache der Leiterstabe 4 
und reicht bis in die Endbleche 5 hinein. In Umfangsrichtung 
gesehen verlauft die Schweissnaht 1 1 ausserhalb der Leiterstabe 
5 in der Grenzzone vori Kurzschlussring 6 einerseits und den an 
diesen angrenzenden Endblechen 5 und stellt damit eine stof f- 
schlussige Verbindung zwischen beiden Teilen 5 und 6 her. 

Weil mit Strahlschweissen, insbesondere mit Elektronen- 
strahlschweissen unterschiedliche Werkstoffe miteinander ver- 
schweisst werden konnen, konnen bei der Erfindung die Mate- 
rialpaarungen den elektrischen und mechanischen Anforderun- 
gen entsprechende Werkstoffe verwendet werden. So hat es sich 
als zweckmassig erwiesen, die Leiterstabe 4 aus elektrischen 
Griinden aus Kupfer oder einer Kupferlegierung, die Kurz- 
schlussringe 6 aus Festigkeits- und Gewichtsgrunden aus Alumi- 
nium oder einer Aiuminiumlegierung zu wahlen, um die Flieh- 
kraftbeanspruchung klein zu halten. Die Endbleche 5 konnen 



aus Dynamo- oder Stahlblech oder Aluminiumblech bestehen. 
Wichtig dabei ist vor allem, dass die Endbleche mit dem glei- 
chen Stanzwerkzeug bearbeitet werden konnen wie die Dyna- 
mobleche des Lauferblechpakets 1. 

5 Wahrend in Fig. 1 bzw. Fig. 2 der Zusammenhalt des Lau- 
ferblechpakets in Axialrichtung im wellennahen Bereich durch 
die Pressplatte 7 bewerkstelligt wird und letztere gleichzeitig als 
Montagehilfsmittei fungiert, sind in der Ausfuhrungsform der 
Erfindung nach den Figuren 3 bis 5 separate Pressplatten ent- 

io behrlich. 

In Fig. 3 reicht der Kurzschlussring 6 bis in die wellennahe 
Zone des Blechpakets. Der Sprengring 8 sichert sowohl die 
axiale Lange des Blechpakets 1 auf der Welle 2 und dient 
gleichzeitig zur axialen Pressurig des Blechpakets im wellen- 

15 nahen Bereich. 

Der Kurzschlussring kann radial nach innen gar bis uber die 
Kuhlbohrungen 10 hinausreichen, wenn er mit entsprechenden 
Bohrungen versehen ist. 

In der Ausfuhrungsform nach Fig. 4 sind der Kurzschluss- 

20 ring 6 und die Pressplatte 7 in einem einstuckigen Presskorper 
vereinigt. Der Presskorper weist einen unmittelbar auf der Wel- 
le aufliegenden Nabenteil 12 und einen mit Ventilationsflugeln 
versehenen ausseren Ringteil 14 auf, welche Teile uber Stege 15 
miteinander verbunden sind. Der Presskorper besteht aus Alu- 

25 minium oder einer Aiuminiumlegierung und ist analog zu den 
vorbeschriebenen Ausfuhrungen mit den Leiterstaben 4 und 
den Endblechen 5 durch Strahlschweissen uber den gesamten 
ausseren Umfang verschweisst. Die axiale Sicherung des Blech- 
pakets 1 gegeniiber der Welle 2 erfolgt analog zu Fig. 1 iiber 

30 einen Sprengring 8 in Verbindung mit einer Ringnut 9 in der 
Welle 2. 

Wie aus der Stirnansicht der Fig. 5 hervorgeht, verlaufen 
die Stege 15 jeweils zwischen benachbarten Kuhlbohrungen 10. 
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